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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Metalldrucken 
von Hohlteilen aus Ronden auf rotierenden Formfuttem, 
insbesondere von Hohlteilen mit empfmdticher Ober- 
flache. 

Bei den bekannten Metalldruckverfohren und den ab- 
geleiteten Technologien werden als oktive Werkzeug- 
elemente Formfutter aus Holz oder metallischen Werk- 
stoffen und Druckrollen oder andere Werkzeuge aus 
Stahl verwendet 

Bei der Bearbeitung des rotierenden Werkstuckes hinter- 
lassen die Druckrollen bzw. Druckstahle storende Spuren 
auf der Oberflache des Werkstuckes. 
Man hat versucht, diese Bearbeitungsspuren durch Ein- 
satz geeigneter Schmiermittel und kleine Vorschub- 
geschwmdigkeiten zu vermindem. Trotzdem sind Be- 
arbeitungsspuren nicht vollstandig zu vermeiden. 
Bei vielen,Werkstucken, die zu Haushaitgeraten weiter- 
verarbeitet werden, ist eine nachfolgende Oberflachen- 
bearbeitung durch Schteifen und Polieren notwendfg. 
Dies ist jedoch bei Werkstucken mit komplizierten For- 
men nur bedingt moglfch und erfordert oft Handarbeit 
und einen dementsprechend hohen Zeitaufwand. 
Zweck der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zu 
entwicketn, bei dem eine Beschadigung der Oberflache 
bei der Bearbeitung bereits vermieden und die Arbeits- 
produktivitat erhaht wird. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, die fur das Metalldrucken 
notwendige Umformkraft auf das Werkstuck zu uber- 
tragen, ohne Spuren auf der Oberflache des Werkstuk- 
kes zu hinterlassen. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB die 
umzuformende Ronde mit Hilfe des Staudrucks eines aus 
einer Duse austretenden hochgespannten Flussigkeits- 
strahles ortlich zeilenweise fortschreitend umgeformt und 
an das rotierende Formfutter zur Anlage gebracht 
wird. 

Nachstehend wird das Verfahren an Hand einer Zeich- 
nung naher erlautert 



Die zugehorige Zeichnung zeigt schematisch die Arbeits- 
weise des Verfahrens. 

Mit 1 ist ein auf einer nlchtdargestellten Vorrichtung 
rotierendes Formfutter* bezeichneL Bne umzuformende 
3 Ronde '2 wird mit Hilfe ernes Vorsetzers 3 gegen das 
Formfutter 1 gepreBt, so daB die Mltnahme gewahr- 
. leistet ist Ein aus einer Duse 4 austretender FIQssigkeits- 
strahl 5 ubemimmt die ortliche, zeilenweise fortschrei- 
tende Umformung der Ronde 2. Die Steuerung des Du- 
io senabstandes entlang der Kontur des Formfutters erfolgt 
durch erne In der Zeichnung nichtdargestellte Einrich- 
tung. 



is 



Patentanspruche: 

20 1. Verfahren zum Metalldrucken von Hohlteilen aus Ron- 
den auf rotierenden Formfuttem, dadurch gekehnzelch- 
net, daB die Ronde mit Hilfe des Stdudruckes eines aus 
/einer oder mehreren Dusen austretenden hochgespann- 
ten Flussigkeitsstrahles ortlich zeilenweise fortschreitend 

25 umgeformt und an das Formfutter zur Anlage gebracht 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der DruckflQssigkeit femverteiite Fullstoffe 

30 zugesetzt werden. • * 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gejcenn- 
zeichnet, daB die Intensitat der Umformung sowohl 
durch Druckregelung als auch durch Regelung des Ab- 

35 standes und der Richtung des Flussfgkeitsstrahtes zu der 
Werkstuckoberflache variierbar ist 
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